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Abstract of DE3742652 

The invention relates to a process for the production of wood material boards, in which the wood 
material particles are coated with a curing agent-free binder, subsequently scattered to form a 
nonwoven material and are then pressed. Before commencement of the compaction phase, 
microcapsules which have capsule walls that are inert towards the binder and which contain a curing 
agent for the binder in the gaseous phase or in the binary phase with a gaseous carrier material are 
introduced into the nonwoven material. During the compaction phase in the press, the capsule walls of 
these microcapsules are degraded, and the gaseous curing agent is liberated. In the apparatus for 
carrying out this process, a device for the production of the microcapsules containing the curing agent 
in the gaseous phase or in the binary phase with a gaseous carrier material is arranged in the vicinity 
of the press and connected at a short distance to a mixing station located before the scattering station 
or to a mixing station located in the scattering station for mixing the microcapsules with the coated 
wood material particles. The scattering station is arranged in the immediate vicinity of the press inlet. 
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(§) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Holzwerkstoffplatten. bel dem die Holzwerkstoffteilchen mit 
einem harterfreien Bindemittel beleimt sind, anschlie&end 
zu einem Vlies gestreut und dann verpre&t werden. Vor Be- 
ginn der Verdichtungsphase werden Mikrokapsein, die ge> 
genuber dem Bindeminel nicht reaktive Kapsetwande besit- 
zen und einen Barter fur das Bindemittel in gasfdrmiger Pha- 
se Oder in binarer Phase mit einem gasfdrmigen Tragermittel 
enthalten, in das Vlies eingebracht. Wahrend der Verdich- 
tungsphase in der Presse werden die Kapselwande dieser 
Mikrokapsein abgebaut und der gasformige Harter freige- 
setzt. Bei der Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfah- 
rens ist In der NShe der Presse eine Einrichtung zur Herstel- 
lung der den Hdrter in gasfdrmiger Phase Oder in binarer 
Phase mit einem gasfdrmigen Tragermittel enthaltenden 

< Mikrokapsein angeordnet und auf kurzem Wage mit einer 
vor der Streustation befindlichen Mischstation oder in der 
^4 Streustation befindlichen Mischstation zur Mischung der 
tf) Mikrokapsein mit den beleimten Holzwerkstoffteilchen ver- 
bunden. Die Streustation ist in unmittelbarer Nahe des Ein- 
N laufs in die Presse angeordnet. 
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Beschreibung 

Gegenstand der Patentanmeldung P36 39 06L5 ist 
ein Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplat- 
ten gemaB dem Oberbegriff des vorstehenden Patent- 5 
anspruchs 1. 

Solche Hoizwerkstoffplatten, wie Span-, Faser-, OSB- 
oder MDF-Platten bestehen aus Holzspanen, Holzfa- 
sern, usw. die mil einem Bindemittel beleimt sind. Bei 
den Bindennitteln handelt es sich gewohnlicherweise urn 10 
Harnstoff-, Melamin- oder Phenol-Formaldehyd-Harze. 
Diese Holzwerkstoffteilchen warden anschlieBend zu 
einem Vlies gestreut, das in einer Presse zu einer kom- 
pakten Platte verdichtet wird. Zur Beschleunigung des 
Abbindevorgangs wird dem Bindemittel fur die Holz- 15 
werkstoffteilchen ein Harter beigefugt, Eine weitere Be- 
schleunigung des Abbindevorgangs erfolgt durch die 
Zufuhrung von Warme in der Presse, 

Zur Verkiirzung der PreBzeit und Verringerung der 
Warmezufuhr werden die Holzwerkstoffteilchen bei 20 
dem Verfahren zur Herstellung von Hoizwerkstoffplat- 
ten entsprechend der Patentanmeldung P 36 39 06 1.5 
mit einem h^rtefreien Bindemittel beleimt, anschlieBend 
zu einem Vlies gestreut und dann verpreBt Wahrend 
der Verdichtungsphase wird in der Presse ein saurer 25 
Oder basischer HSrter in gasformiger Phase oder in bi- 
nSrer Phase mit einem gasfdrmigen Tragermitte! tiber 
die Oberfiachen des Vlieses oder direkt in das Innere 
des Vlieses zugefuhrt Der gasformige Harter muB da- 
her wahrend der Verdichtungsphase von den Oberfia- 30 
chen des Vlieses in Richtung auf die Mitte des Vlieses zu 
diffundieren oder vom Inneren des Vlieses in Richtung 
auf die Oberflachen durch das Vlies diffundieren. Damit 
ist wahrend der Verdichtungsphase die Hartekonzen- 
tration im Vlies iiber dessen Dicke gesehen stark unter- 35 
schiedlich, so daB die PreBzeit wieder soweit verlangert 
werden muB, bis uberall im Vlies die gleiche Harterkon- 
zentration erreicht ist. Die unterschiedliche Harterkon- 
zent ration kann zu einer ungleichmaBigen Aushartung 
des Bindemittels fuhren, womit letztendlich die techno- 40 
logischen Eigenschaften der Holzwerkstoffplatte. wie 
Zugfestigkeit, Quellbestandigkeit usw,, verschlechtert 
werden. 

Es wurde nun gefunden, daO sich das in der Patentan- 
meldung P 36 39 061.5 beschriebene Verfahren verbes- 45 
sern laBt, so daB eine weitere Verkiirzung der PreBzeit 
unter Verbesserung der technologischen Eigenschaften 
der Hoizwerkstoffplatten erreichbar ist. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, bei dem Verfah- 
ren nach der Patentanmeldung P 36 39 061.5 die Kon- 50 
stanz des Verhaltnisses von Bindemittel zu Harter wah- 
rend der Verdichtungsphase zu gewahrleisten. 

Das zur Losung dieser Aufgabe dienende Verfahren 
wird durch die im Kennzeichen des Patentanspruchs 1 
beschriebene technische Lehre vermittelt und eine zur 55 
Durchfiihrung dieses Verfahrens dienende Vorrichtung 
wird im Kennzeichen des Patentanspruchs 28 angege- 
ben. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen 
insbesondere darin, daO das gasformige TrSgermittel eo 
sich wahrend der Verdichtungsphase bereits im Vlies 
befindet und direkt vor Ort an den Holzwerkstoffteil- 
chen freigesetzt wird. Damit entfallt die Vorrichtung zur 
Zufuhrung des gasformigen Harters in der Presse. Das 
Konzentrationsverhaltnis von Bindemittel zu Harter ist 65 
im Vlies wahrend der gesamten Dauer der Verdich- 
tungsphase konstant» da auf Grund der gleichmaBigen 
Verteilung des Harters keine Diffusion des Harters 
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durch das Vlies stattfindet. Dadurch resultieren bessere 
technologische Eigenschaften der Holzwerkstoffplatte. 
Der gasformige Harter, der im Vlies freigesetzt wird, 
reagiert mit dem Bindemittel und kann daher nicht aus 
dem Vlies entweichen. Da zudem keine Zufuhrvorrich- 
tungen in der Presse fur den gasformigen Harter ben5- 
tigt werden, konnen somit keine Anteile des gasformi- 
gen Harters in die Umwelt entweichen. Aufwendige Ab- 
saugvorrichtungen an der Presse erUbrigen sich dahen 
Auch Beschadigungen der Presse durch die in der Kegel 
sehr aggressiven gasformigen Harter, wie Chlorwasser- 
stoffgas und dergleichen, werden daher mit Sicherheit 
vermieden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird anhand eines 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispieles fiir eine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verfahrens, die in den 
Zeichnungen dargestellt ist, im folgenden naher be- 
schrieben. Es zeigt 

Fig. 1 eine Gesamtansicht einer Vorrichtung zur kon- 
tinuierlichen Herstellung von Hoizwerkstoffplatten, 

Fig. 2 einen Schnitt durch eine Doppelbandpresse zur 
Verpressung eines Vlieses aus Holzwerkstoffteilchen, 

Fig. 3 eine Vorrichtung zur Streuung von Holzwerk- 
stoffteilchen, 

Fig. 4 eine Vorrichtung zur Streuung von Holzwerk- 
stoffteilchen in einer weiteren Ausfiihrungsform und 

Fig. 5 einen Schnitt durch eine Vorrichtung zur Er- 
zeugung der den Harter enthaltenden Mikrokapseln. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann sowohl mit 
kontinuierlich arbeitenden Anlagen zur Herstellung von 
endlosen Holzwerkstoffplattenbahnen als auch mil dis- 
kontinuierlichen Anlagen zur Herstellung von Hoiz- 
werkstoffplatten mit FixmaBen durchgefOhrt werden. 
Kontinuierliche Verfahren arbeiten in der Regel mit ei- 
ner Doppelbandpresse, wahrend diskontinuierliche Ver- 
fahren Ein- Oder Mehretagenpressen verwenden. 

Eine solche kontinuierlich arbeitende Aniage zur 
Herstellung von Spanplatten ist in Fig. 1 gezeigt. Die 
Holzwerkstoffteilchen sind in diesem Fall Holzspane. 
die in an sich bekannten, vor der Doppelbandpresse 1 
angeordneten Vorrichtungen aufbereitet, vorbehandelt 
und mit hartefreiem Bindemittel beleimt werden. Diese 
beleimten Holzspane werden iiber eine Rohrleitung 2 
einer Streustation 3 zugefuhrt. Die Streusiation 3. die 
sich in unmittelbarer Nahe des Einlaufs in die Doppel- 
bandpresse 1 befindet, ist iiber einem Fdrderband 6 an- 
geordnet, das iiber zwei Umlenkwalzen 4 und 5 ge- 
schlungen ist und sich kontinuierlich in Pfeilrichtung auf 
die Doppelbandpresse 1 zu bewegt In der Streustation 
3 werden die beleimten Holzspane zusammen mit Mi- 
krokapseln auf das Forderband 6 zu einem aus einem 
Spanekuchen bestehenden Vlies 7 gestreut Diese Mi- 
krokapseln enthalten einen Harter in gasformiger oder 
binarer Phase mit einem gasfdrmigen Tragermittel fiir 
das Bindemittel. Die Kapselwande der Mikrokapseln 
bestehen aus einem Material, das sich gegeniiber dem 
Bindemittel nicht reaktiv verhalt Entsprechend dem er- 
findungsgemaBen Verfahren sind damit die Mikrokap- 
seln bereits vor der Verdichtungsphase in das Vlies 7 
eingebracht. wobei die Kapselwande eine vorzeitige 
Reaktion des Harters mit dem Bindemittel vor dem Be- 
ginn der Verdichtungsphase verhindern. 

Das die Mikrokapseln enthaltende Vlies 7 wird mit 
dem Forderband 6 in Pfeilrichtung auf die Doppelband- 
presse 1 zu transportiert. Zwischen der Streustation 3 
und der Doppelbandpresse 1 konnen noch weitere an 
sich bekannte und in der Zeichnung daher nicht einge- 
zeichnete Vorrichtungen wie KontroIIwaagen, Vor- 
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preBeinrichtungen, usw. angeordnet sein. An dem in der 
Zeichnung links liegenden Ende des Fdrderbandes 6, 
direkt bei der Umlenkwalze 4, ist ein Obergabeblech 8 
angeordnet, das das Vlies 7 vom Forderband 6 in die 
Einlaufzone der Doppelbandpresse 1 leitet. In der Dop- 5 
pelbandpresse 1 wird das Vlies 7 bis zur Enddicke der 
Spanplatte verdichtet und unter Druck und gegebenen- 
falls Warmeeinwirkung zu einer Spanplattenbahn 9 un- 
ter gleichzeitigem Transport durch die Doppelband- 
presse verpreBt. 10 

Eine solche zur Verpressung des Vlieses geetgnete 
Doppelbandpresse wird in Fig. 2 im Schniit n^her ge- 
zeigt. Die Doppelbandpresse 1 besitzt vier drehbar ge- 
lagerte Umlenktrommeln 16, 17, 18, 19. Um jeweils zwei 
dieser Umlenktrommeln 16, 19 bzw. 17, 18 ist ein endlo- 15 
ses PreBband 20 bzw. 21 gefuhrt, dessen Umlauf richtung 
durch Pfeile in den Umlenktrommeln 16 und 17 angege- 
ben ist- Das Vlies 7 wird zwischen den beiden einander 
gegenuberliegenden Trums der PreBbander 20, 21 
durch die Doppelbandpresse 1 hindurchgefuhrt. Dabei 20 
wird das Vlies 7 zuerst in einer keilformigen Einlaufzone 

22 verdichtet, dann in einer Mitteldruckreaktionszone 

23 mit konstanter Spaltbreite und anschlieBend in einer 
Niederdruckformhaitezone 24 verpreBt, so dafl schlieB- 
lich die Spanplattenbahn 9 an den Umlenktrommeln 18 25 
und 19 die Doppelbandpresse 1 verlaBt. 

Der PreBdruck auf das Vlies 7 wird von im Pressenge- 
stell der Doppelbandpresse t angeordneten Druckplat- 
ten ausgeObt Die dem Einlauf in die Doppelbandpresse 
zugeordnete Druckplatte 25 ist an einem Ende keilfdr- 30 
mig ausgebildet und paBt sich so der GestaJt der keilfdr- 
migen Einlaufzone 22 an. Die Druckplatten 26 und 27 
ftir die Mitteldruckreaktionszone 23 und Niederdruck- 
formhaitezone 24 besitzen einen im wesentlichen recht- 
eckigen Querschnitt Zwischen der Druckplatte 25 und 35 
dem PreBband 20, 21 ist ein Rollenbett angeordnet, das 
den PreBdruck von der Druckplatte 25 auf das PreB- 
band 20, 21 Ubertragt Das in der Doppelbandpresse 1 
ortsfest angeordnete Rollenbett besteht aus versetzi an- 
geordneten, mittels Lagernadeln 28 auf Wellen 29 gela- 40 
gerten RoUen 30. Die Wellen 29 sind in Lagerleisten 31 
befestigt, die wiederum an ihrer dem PreBband 20, 21 
abgewandten Seite in der Druckplatte 25 befestigt sind. 
Die weitere Ausbildimg eines solchen Rollenbettes 
kann im flbrigen nach der DE-OS 31 23 291 oder der 45 
DE-OS 33 04 754 crfolgen. 

In der Mitteldruckreaktionszone 23 und Nieder- 
druckformhaitezone 24 konnen ebenfalls zwischen den 
Druckplatten 26, 27 und den PreBbandern 20, 21 solche 
Rollenbetten angebracht sein. Alternativ kann hier je- 50 
doch auch eine Druckkammer 32 vorgesehen sein. Zu 
den Seiten ist diese Druckkammer 32 von einer Gleitfla- 
chendichtung 33 begrenzt, die als rahmenformiges, in 
sich geschlossenes Gebilde ausgestaltet ist und rings um 
den Rand der Druckkammer 32 herum verlauft Die 55 
Gleitflachendichtung 33 sitzt in einer Nut 34 der Druck- 
platte 26, 27 und wird vom Nutgrund der Nut 34 mit 
einem Druckmittel, das auf eine an der Gleitflachendich- 
tung 33 anliegende 0*Ringschnur 35 einwirkt, beauf- 
schlagt so daB die GleitfiSchendichtung 33 mit einer eo 
FlSche fest gleitend auf dem PreBband 20, 21 aufliegt In 
der Druckkammer 32 ist ein unter Druck setzbares flui- 
des Druckmedium eingebracht, das den PreBdruck auf 
das PreBband 20, 21 ausiibt 

Die vom Vlies 7 ausgeubten Reaktionskrafte werden 65 
uber die Druckplatten 25, 26, 27 in das Pressengestell 
eingeleitet Das Pressengestell, das beispielsweise aus 
der DE-OS 32 34 082 bekannt ist, ist aus Obersichtlich- 
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keitsgrunden in der Zeichnung nicht eingezeichnet. In 
den Druckplatten 25, 26, 27 befinden sich quer verlau- 
fende Bohrungen 36, durch die ein erwarmtes Thermool 
geleitet werden kann, falls eine ErwSrmung der Druck- 
platten gewtinscht wird. Sollte eine Kuhlung der Druck- 
platten gewiinscht werden, was insbesondere bei der 
Druckplatte 27 der Niederdruckformhaitezone 24 notig 
sein kann, so kann durch diese Bohrungen 36 auch ein 
Kuhlmittel fliesen. Zur Ubertragung der Wfirme von der 
Druckplatte auf das PreBband oder zum Abfuhren von 
Warme vom PreBband auf die Druckplatte dienen die 
Rollen 30 des Rollenbettes oder in den Druckkammern 
32 zusatzlich angeordnete warmeleitende Elemente, die 
nach der DE-OS 33 25 578 ausgebildet sein konnea Am 
Einlauf in die Doppelbandpresse kdnnen die Pre&b^in- 
der 20,21 auch an den einlaufseitigen Umlenktrommeln 
16, 17 erw^rmt werden, falls diese beheizbar ausgebildet 
sind. Die auf dem PreBband 20, 21 befindliche Warme 
wird durch Warmeleitung auf das zu verpressende Vlies 
7 iibertragen. 

Das in Fig. 2 an der rechten Seite in die Doppelband- 
presse einlaufende Vlies 7 besteht aus einer Mischung 
von hartefrei beleimten Holzspanen 37 und den Harter 
enlhaltenden Mikrokapseln 38. In der keilformigen Ein- 
laufzone 22 der Doppelbandpresse 1 wird dieses Vlies 7 
kontinuierlich bis auf die Enddicke der Spanplattenbahn 
9 verdichtet Wahrend dieser Verdichtungsphase bauen 
sich die Kapselwande der Mikrokapseln 38 ab und set- 
zen dabei den Harter in gasfdrmiger oder bin^rer Phase 
mit einem gasfdrmigen Tragermittel frei. Da die Mikro- 
kapseln 38 im gesamten Vlies 7 vorhanden sind. befindet 
sich der Harter Qber die gesamte Dicke des Vlieses 7 
gleichmaBig verteilt direkt bei den Holzspanen 37 und 
katalisiert damit sofort die A b binder eaktion des Harzes, 
mit dem die Holzspane 37 beleimt sind. Da der gasfdr- 
mige Harter nicht durch das Vlies diffundieren muB, ist 
dessen Konzentration im Vlies konstant. so daB die Aus- 
hartereaktion gleichmaBiger und schneller verlauft Zur 
weiteren Beschleunigung kann dem Vlies 7 noch Warme 
iiber die PreBbander zugefuhrt werden. Alternativ ist es 
auch m5glich, die beleimten Holzspane 37 vor der 
Streuung zum Vlies 7 bis auf Verfahrenstemperatur, in 
der Regel ca. 90— 130* C, zu erwarmen, da eine drucklo- 
se Voraushartung vor der Doppelbandpresse 1 auf 
Grund des fehlenden Harters im Bindemittel nicht be- 
fOrchtet werden mufl, Nach der Verdichtungsphase in 
der keilfdrmigen Einlaufzone 22 folgt in der Doppel- 
bandpresse 1 dann die Mittel- und Niederdruckphase, in 
der das Vlies 7 unter Fiachendruck zur Spanplattenbahn 
9 aushartet 

Die Spanplattenbahn 9 verlaBt die Doppelbandpresse 
hinter der Niederdruckformhaitezone 24 an den aus- 
laufseitigen Umlenktrommeln 18 und 19 mit gleichfor- 
miger Geschwindigkeit und wird in den hinter der Dop- 
pelbandpresse 1 folgenden Anlagenteilen weiter bear- 
beitet Falls erforderlich, kann die Spanplattenbahn 9 
hinter der Doppelbandpresse 1 eine KUhleinrichtung 
zur weiteren Abkuhlung durchlaufen. Wie in Fig. 1 zu 
sehen ist, v^rd die Spanplattenbahn 9 dann in einer 
Schleif station 10 auf das FertigmaB geschliffen. An- 
schlieBend wird die Spanplattenbahn 9 in einer Quer- 
schneidestation 11 in einzelne Spanplatten 12 der ge- 
wunschten GroBe unterteilt die zum Abtransport auf 
Paletten in einer Stapeleinrichtung 13 gesiapelt werden. 
Der gesamte Verfahrensablauf der in Fig. 1 gezeigten 
Anlage wird von einem Rechner, der im Schaltschrank 
14 angeordnet ist, gesteuert Der Benutzer kann die Pa- 
rameter fiir die Rechnersteuerung uber ein Datentermi- 
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nal 15 eingeben. 

Zur Verwirklichung des erfindungsgemSBen Verfah- 
rens kdnnen auBer der hier beschriebenen Doppelband- 
presse auch vertikal aufgestelhe Doppelbandpressen 
Oder diskontinuierlich arbeitende Ein- oder Mehreta- 
genpressen, wie sie in mehreren AusfOhrungsbeispielen 
in der Patentanmeldung P 36 39 061.5 beschrieben sind, 
verwendet werden, Man erhalt bei Verwendung des er- 
findungsgemafien Verfahrens als besonderen Vorteil 
gegenuber der Patentanmeldung P36 39 061.5, dafl die 
ZufQhrungen ftir den gasformigen Harter in der Presse 
entfallen, wodurch der konstruktive Aufwand fiir die 
Presse vermindert wird. 

Am einfachsten werden die Mikrokapseln 38 in das 
Vlies 7 eingebracht, indem sie mil den harterfrei beleim- 
ten Holzspanen 37 gemischt und anschlieBend zu einem 
Vlies 7 gestreut werden oder indem sie bei der Streuung 
der Holzspane 37 zu einem Vlies 7 mit den Holzspanen 
37 vermischt werden. In Fig. 3 ist eine seiche Vorrich- 
tung zur Streuung der Holzspane 37 gezeigt Diese Vor- 
richtung besteht aus einer Streustation 3 und einer 
Mischstation 39, die durch eine Rohrleitung 2 miteinan- 
der verbunden sind. Zu der Mischvorrichtung 39 fuhrt 
eine Zuleitung 40 von der Beleimungsvorrichtung fur 
die Holzspane 37 und eine Zuleitung 41 von der Erzeu- 
gungsvorrichtung 47 (siehe Fig. 5) fiir die Mikrokapseln 
3«. Die Holzspane 37. die in der Beleimungsvorrichtung 
mit einem harterfreien Bindemittel versehen werden, 
werden tiber die Zuleitung 40 pneumatisch in die Misch- 
station 39 gefordert Xjber die Zuleitung 41 werden die 
Mikrokapseln 38 von der Erzeugungsvorrichtung in die 
Mischstation 39 pneumatisch gefdrdert In der Misch- 
station 39 werden die Holzspane 37 und die Mikrokap- 
seln 38 miteinander in dem gewunschten Verhaltnis 
gleichmaBig gemischt. Diese Mischung aus Holzspanen 
37 und Mikrokapseln 38 wird dann iiber die Rohrleitung 
2 der Streustation 3 zugefUhrt, wo das Gemisch aus 
Holzspanen 37 und Mikrokapseln 38 zu einem Vlies 7 
auf dem Fdrderband 6 gestreut wird. Die Streustation 3 
kann als an sich bekannte Wurf- oder Windstreustation 
arbeiten. 

In Fig, 4 ist eine weitere Vorrichtung zur Streuung 
der Holzspane gezeigt. Die Streustation 42 besitzt eine 
Zuleitung 43 zur Beleimungsvorrichtung, in der die mit 
harterfreiem Bindemittel beleimten Holzspane 37 pneu- 
matisch in die Streustation 42 gefdrdert werden. Ein 
Ventilator 45 ist mittels eines Rohrstiickes 46 seitlich an 
der Streustation 42 befestigt. In das Rohrstuck 46 mOn- 
det eine Zuleitung 44 von der Erzeugungsvorrichtung 
47 (siehe Fig. 5) fur die Mikrokapseln 38, Die Mikrokap- 
seln 38 werden iiber die Zuleitung 44 in das Rohrstuck 
46 gefordert, wo sie von dem Luftstrom, der von dem 
Ventilator 45 erzeugt wird, aufgenommen und in die 
Streustation 42 gefordert werden. In der Streustation 42 
werden die beleimten Holzspane 37, die uber die Zulei- 
tung 43 zugeftihrt werden, von dem Luftstrom erfafit 
und entsprechend ihrer GroBe an die entsprechende 
Stelle des Forderbandes 6 zusammen mit den im Luft- 
strom befindlichen Mikrokapseln 38 gestreut. Dadurch 
bildet sich auf dem Forderband 6 ein Vlies 7, in dem die 
Mikrokapseln 38 gleichmaBig zwischen den Holzspanen 
37 verteilt sind. Bei dieser nach dem Windstreuverfah- 
ren arbeitenden Streustation 42 werden die Mikrokap- 
seln 38 also in der Streustation 42 mit den Holzspanen 

37 wahrend der Streuung vermischt. 

Eine Erzeugungsvorrichtung 47 fur die Mikrokapseln 

38 ist im Schnitt in Fig. 5 naher gezeigt. Diese Erzeu- 
gungsvorrichtung 47 besteht aus einem Auffangbehai- 
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ter 49, uber dem ein Diisenkopf 48 angeordnet ist. Der 
Diisenkopf 48 besitzt einen Einsatz 50. in dessen Mitte 
ein durchgehender Kanal 51 mit kreisformigen Quer- 
schnitt verlauft Der untere Teil des Einsatzes 50 lauft 
kegelformig zu und besitzt einen gewissen Abstand zu 
der Wand des Diisenkopfes 48, so daB ein Ringraum 52 
entsteht. Sowohl der Kanal 51 als auch der Ringraum 52 
miinden in einer gemeinsamen kreisformigen Offnung 
53 im Dusenmundstiick 54, das am unteren Teil des Dii- 
senkopfes 48 aufgesetzt ist Uber eine seitliche Leitung 
55, die durch die Wand des Dusenkopfes 48 hindurch auf 
den Ringraum 52 geht, wird fliissiges Wandmaterial fiir 
die Mikrokapseln 38 in den Ringraum 52 eingebracht. 
Das in der Zeichnung durch Wellenlinien dargestellte 
15 Wandmaterial flieBt durch den Ringraum 52 und bildet 
an der Offnung 53 des Dttsenmundstiickes 54 eine Mem- 
bran. Der in der Zeichnung durch Punkte dargestellte 
Harter in gasformiger Phase oder in binarer Phase mit 
einem gasformigen Tragermittel wird Ober eine Leitung 
20 56 in den Kanal 51 unter Druck eingefuhrt und blaht an 
der Offnung 53 die Membran zu einem tropfenfdrmigen 
Gebilde 57 auf. Das die Mikrokapsel 38 darstellende 
tropfenformige Gebilde 57 reiBt schlieBlich vom Dusen- 
mundstiick 54 ab und besitzt nun eine geschlossene 
25 Kapselwand 58, die den eingeschlossenen gasformigen 
Harter 59 umhullt. Die Mikrokapsel 38, deren tropfen- 
formige Gestalt wahrend des Falls auf Grund der Ober- 
flachenspannung sich weitgehend einer Kugel annahert, 
fallt in den Auffangbehaiter 49. An der Offnung 53 des 
30 Diisenmundstiickes 54 bildet sich erneut eine Membran 
aus dem Wandmaterial und der Verkapselungsvorgang 
fiir den Harter beginnt von neuem. Die im Auffangbe- 
haiter 49 gesammelten Mikrokapseln 38 werden 
schlieBlich mittels eines Luftstromes, der von einem am 
35 Auffangbehaiter 49 befestigten Geblase 60 erzeugt 
wird, pneumatisch tiber die Leitung 41, 44 zur Mischsta- 
tion 39 oder Streustation 42 gefordert 

Da das dem DQsenkopf 48 zugefuhrte Material fur die 
Kapselwand 58 flussig ist, muB dieses nach Bildung der 
40 Mikrokapsel gehartet werden, um eine stabile Kapsel- 
wand 58 zu erzeugen, die den im Inneren der Mikrokap- 
sel 38 enthaltenen Harter 59 nicht vorzeitig freigibt. Je 
nach Art des Wandmaterials kommen als Hartungsme- 
chanismen chemische Reaktionen, Abkuhlung und Ex- 
45 traktion oder Verwendung von Losungsmitteln, die im 
Wandmaterial enthaiten sind, in Frage. Handelt es sich 
bei dem Material fur die Kapselwand 58 beispielsweise 
um eine Schmelze. so kann im Auffangbehaiter 49 eine 
KuhlflCissigkeit als Hartungsmedium vorhanden sein. 
50 Wahrend des Falls vom DtisenmundstQck 54 kuhlt die 
Kapselwand 58 soweit ab. daB sie weitgehend stabili- 
siert ist. Belm Eintritt in den Auffangbehaiter 49 gelangt 
die Mikrokapsel 38 dann in die Kuhlfliissigkeit und kilhit 
vollends ab, wobei die Kapselwand 58 vollkommen er- 
55 starrt und eine feste Hiille fur den Harter 59 bildet. 

Die Erzeugungsvorrichtung 47 fiir die Mikrokapseln 
38 und die Mischstation 39. falls vorhanden, sollten nicht 
zu weit von der Streustation 3, 42 entfernt sein, um 
Beschadigungen der Kapselwande 58 an den Mikrokap- 
60 sein 38 durch zu lange Transportwege auszuschlieBen. 
Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Streustation 3, 42 
moglichst unmittelbar vor der Presse angeordnet ist, so 
daB gewahrleistel wird, daB die Kapselwande 58 der 
Mikrokapseln 38 im Vlies 7 sich auf dem Transport zum 
65 Einlauf in die Presse noch nicht auflosen, womit eine 
vorzeitige Reaktion des Bindemittels mit dem gasformi- 
gen Harter vor der Presse mit Sicherheit vermieden 
wird. 
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Fur die ubiicherweise bei der Herstellung von Span- 
platten verwendeten duroplastischen Bindemittein, wie 
Harnstoff- oder Melamin-Formaldehyd-Harze, wirken 
Starke anorganische oder organische Sauren als beson- 
ders schnelle H^rter, die die Aushartereaktion des Har- 5 
zes stark beschleunigen. Solche Sauren sind beispiels- 
weise Salzsaure, Schwefelsaure, Phosphorsaure, Amei- 
sensaure, Essigsaure, Maleinsaure und dergleichen. Fur 
die alternaiiv bei der Spanplattenherstellung verwende- 
ten PhenoI-FormaJdehyd- oder Resorcinharze als Bin- 10 
demittel wirken anorganische Basen als schnelle Harter, 
beispielsweise Ammoniak. Diese genannten Sauren 
oder Basen in gasfdrmiger Phase oder in bin^rer Phase 
mit einem gasformigen Tragermittel werden daher be- 
vorzugt als Inhalt fiir die Mikrokapsein 38 verwendet 15 
Als besonders geeigneter Harter hat sich in Versuchen 
Chlorwasserstoffgas erwiesen. 

Wie weiter oben beschrieben, werden wahrend der 
Verdichtungsphase in der keilformigen Einlaufzone 22 
die KapselwSnde 58 der Mikrokapsein 38 durch den 20 
PreBdruck, der durch die Verdichtung der Holzspane 37 
auf die Mikrokapsein 38 ausgetibt wird, zerstort, so dafl 
der Inhalt der Mikrokapsein 38 freigesetzt wird. Als 
Ahemative zu diesem mechanischen Abbau der Kapsel- 
w^nde 58 kdnnen die Kapselwande 58 auch aus einem 25 
Material bestehen, das thermisch abbaubar ist Mittels 
der von den PreBbandern 20, 21 auf das Vlies 7 zuge- 
fuhrten WSrme werden dann die KapselwSnde 58 der 
Mikrokapsein 38 wahrend der Verdichtungsphase zer- 
stort Vorteilhafterweise wird man ein solches Material 30 
fUr die Kapselwande wahlen. das bei der zur Verpres- 
sung des Vlieses gewahlten Verfahrenstemperatur ther- 
misch abbaubar ist Diese Verfahrenstemperatur liegt in 
der Regel zwischen 70 und 1 1 O^^C 

Es kann auch ein Material fur die Kapselwande 58 35 
gewahlt werden, das sich nach einer vorherbestimmten 
Zeit von selbst aufldst Ist die Einrichtung zur Herstel- 
lung der Mikrokapsein 38 in unmittelbarer NShe der 
Doppelbandpresse 1 angebracht und erfolgt die Streu- 
ung der Holzspane 37 zum Vlies 7 direkt vor der Dop- 40 
pelbandpresse I, wobei die Mikrokapsein 38 bei der 
Streuung in das Vlies eingebracht werden, so kann bei 
den Oblichen Vorschubgeschwindigkeiten der PreBban- 
der 20, 21 in der Doppelbandpresse 1 ein Material fur 
die Kapselwande 58 gewahlt werden, das sich nach ca, 45 
15—30 Sekunden aufldst Die genannten Verfahrens- 
schritte zum Abbau der Kapselwande kdnnen auch mit- 
einander kombiniert werden. Beispielsweise kann ein 
solches Material fOr die Kapselwande gewahlt werden, 
daB durch gleichzeitige Einwirkung von Druck und 50 
Warme wahrend der Verdichtungsphase in der Presse 
abgebaut wird. 

Zur einwandfreien Verkapselung des Harters sollte 
der Harter 59 in dem Material ffir die Kapselwande 58 
nicht Idslich sein. Um eine vorzeitige Freisetzung des 55 
Harters 59 aus den Mikrokapsein 38 zu vermeiden, soll- 
te das Material fur die Kapselwande 58 mdglichst weder 
gegenuber dem Harter noch gegeniiber dem Bindemit- 
tel reaktiv sein. Als geeignetes Material fiir die Kapsel- 
wande der Mikrokapsein haben sich Polymere erwiesen, eo 
insbesondere gut geeignet ist auch Paraffin, Wachs oder 
Gelatine. Es lassen sich jedoch auch andere Wandmate- 
rialien einsetzen. beispielsweise Harze, Asphalt, Cellulo- 
se-Derivate oder Kunstsioff e aus Harnstoff- Formaldeh- 
yd-Harz, Polystyrol, Polyathylen, Polyepoxide und Poly- 65 
urethane. 

Um eine moglichst gleichmaBige, feine Verteilung der 
Mikrokapsein 38 im Vlies 7 zu erhalten ist es gOnstig. 
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wehn der Durchmesser der Mikrokapsein ca. 500— 1000 
Mikrometer betragt. Dabei sollte die Dichte des Materi- 
als fur die Kapselwande ungefahr 0,8 bis l,5g/cm^ be- 
tragen, insbesondere ist es gunstig, wenn die Dichte bei 
ca. 1 g/cm^ liegt 

Zur Erzeugung der den Harter enthaltenden Mikro- 
kapsein 38 wurde als Ausfuhrungsbeispiel ein mecha- 
nisch-physikalisches Verfahren beschrieben. Das erfin- 
dungsgemaSe Verfahren soli jedoch nicht herauf be- 
schrankt sein. Es kommen auch noch weitere physikali- 
sche Verfahren, die mit Zentrifugen, Wirbelbett oder im 
Vakuum arbeiten, in Frage. Aber auch chemische Ver- 
fahren. bei denen der gasfdrmige Harter in einer flussi- 
gen Phase dispergiert und anschlieflend mikroverkap- 
selt wird, lassen sich anwenden. Die Wandbildung fiir 
die Mikrokapsein erfolgt bei diesen chemischen Verfah- 
ren durch Polykondensation, Polyaddition, Koazerva- 
tion Oder Komplexkoarzervation. 

Patentansprilche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzwerkstoff-* 
platte, insbesondere Span-, Faser-, OSB- MDF- 
Platte u. dgl, bei dem die Holzwerkstoffteilchen mit 
einem Bindemittel, wie Harnstoff-, Melamin- oder 
Phenol-Formaldehyd-Harze, beleimt sind, dessen 
Aushartung mittels eines Harters beschleunigt 
werden kann. die beleimten Holzwerkstoffteilchen 
zu einem Vlies gestreut und dieses anschlieBend in 
einer Presse unter Reduktion seiner Dicke verdich- 
tet und danach unter einem Haltedruck verpreBt 
wird, wobei es sich bei dem Harz zur Beleimung der 
Holzwerkstoffteilchen um ein harterfreies Binde- 
mittel handelt und ein saurer oder basischer Harter 
in gasfdrmiger Phase oder in binarer Phase mit 
einem gasformigen Tragermittel wahrend der Ver- 
dichtungsphase in der Presse direkt in das Innere 
des Vlieses zugefUhrt wird nach Patentanmeldung 
P 36 39 061.5, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Harter in gasfdrmiger oder binarer Phase mit ei- 
nem gasfdrmigen Tragermittel in Mikrokapsein mit 
gegenOber dem Bindemittel nicht reaktiven Kap- 
selwanden enthalten ist. die vor Beginn der Ver- 
dichtungsphase in das Vlies eingebracht werden 
und die Kapselwande dieser Mikrokapsein wah- 
rend der Verdichtungsphase in der Presse abgebaut 
werden, wobei der gasfdrmige Harter freigesetzt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mikrokapsein durch Mischung 
mit den Holzwerkstoffteilchen in das Vlies einge- 
bracht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mikrokapsein mit den Holzwerk- 
stoffteilchen vermischt werden, bevor die Holz- 
werkstoffteilchen zu einem Vlies gestreut werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mikrokapsein mit den Holzwerk- 
stoffteilchen wahrend der Streuung des Vlieses ver- 
mischt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Holzwerkstoffteilchen mittels ei- 
nes Luftstromes zu einem Vlies gestreut werden 
und die Mikrokapsein in diesem Luftstrom zu den 
Holzwerkstoffteilchen iransportiert werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verdichtungspha- 
se in der Presse in kurzem zeitlichen Abstand nach 
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Sireuung des Vlieses mit den darin eingebrachten 
Mikrokapseln f olgt 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet daB die Kapselwande der 
Mikrokapseln mechanisch abbaubar sind. 5 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kapselwande durch den PreS- 
druck in der Presse wahrend der Verdichtungspha- 
se zerstort werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, lo 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kapselwande der 
Mikrokapseln thermisch abbaubar sind, 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend der Verdichtungsphase in 
der Presse Warme zugefuhrt wird, die die Kapsel- is 
wande der Mikrokapseln zerstort 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der thermische Abbau der Kapsel- 
wande bei ca. 70— 1 10**C einsetzt 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 20 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Kapselwande der 
Mikrokapseln sich nach einer vorherbcstimmten 
Zeit auflosen. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Auflosung der Kapselwande ca. 25 
15—20 Sekunden nach Herstellung der Mikrokap- 
seln einsetzt 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der 
Mikrokapseln ca. 500 — 1 000 Mikrometer betr ag t 30 

15. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Dichte des Mate- 
rials der Kapselwande ca. 0,8 bis 1,5 g/cm^ betragt 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15. 
dadurch gekennzeichnet. dafl die Kapselwande aus 35 
einem Polymer hergestellt werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kapselwande aus Paraffin, Wachs, 
Cellulose-Derivate oder Gelatine hergestellt wer- 
den. 40 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Kapselwande aus Harnstoff-For- 
maldehyd-Harz, Polystyrol, Polyathylen, Polyep- 
oxiden Oder Polyurethanen hergestellt werden. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, 45 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Mikrokapseln auf 
mechanisch-physikalische Art hergestellt werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mikrokapseln mittels einer Dtise, 
einer Zentrifuge, einem Wirbelbett oder im Vaku- 50 
um erzeugt werden. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mikrokapseln auf 
chemische Art erzeugt werden. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 55 
zeichnet. daB der gasformige Harter in einer flussi- 
gen Phase dispergiert wird und anschlieBend die 
Wandbildung fur die Mikrokapseln zur Einschlie- 
Bung des Harters durch Polykondensation, Polyad- 
dition, Koazervation oder Komplexkoazervation 60 
erfolgt 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Kapselwande 
nach deren Herstellung durch Abkuhlung, chemi- 
sche Reaktionen oder Extraktion bzw. Verdamp- 65 
fung von Losungsmitteln gehartet werden. 

24. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 23. 
dadurch gekennzeichnet, daB die mit einem Binde- 



mittel beleimten Holzwerkstoffteilchen vor der 
Streuung vorgewarmt werden. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Holzwerkstoffteilchen auf die in 
der Presse wahrend der Verdichtungsphase beno- 
tigte Verfahrenstemperatur vorgewarmt werden. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorwarmung der Holzwerkstoff- 
teilchen auf ca. 90- 130*C erfolgt 

27. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Mikrokapseln 
Chlorwasserstoffgas als Harter enthalten. 

28. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 27 mit einer Be- 
leimstation zur Beleimung der Holzwerkstoffteil- 
chen mit einem harterfreien Bindemittel. einer 
Streustation zur Streuung der Holzwerkstoffteil- 
chen zu einem Vlies, einer Presse zur Verdichtung 
und Verpressung des Vlieses zu einer Holzwerk- 
stoffplatte und einer zwischen der Streustation und 
der Presse angeordneten Obergabeeinrichtung zur 
Einfahrung des Vlieses in die Presse, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in der Nahe der Presse (1) eine 
Erzeugungseinrichtung (47) zur Herstellung der 
den Harter in gasfdrmiger Phase oder binarer Pha- 
se mit einem gasfdrmigen Tragermittel enthalten- 
den Mikrokapseln (38) angeordnet ist Und diese 
Einrichtung (47) zur Erzeugung der Mikrokapseln 

(38) auf kurzem Wege mh einer separaten, unmit- 
telbar vor der Streustation (3) angeordneten oder 
in der Streustation (42) befindlichen Mischstation 

(39) verbunden ist, in der die Mikrokapseln (38) mit 
den beleimten Holzwerkstoffteilchen (37) ver- 
mischt werden und die Streustation (3, 42) sich in 
unmittelbarer Nahe des Einlaufs in die Presse (t) 
befindet, um eine vorzeitige Zerstdrung der Mikro- 
kapseln (38) zu vermeiden. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Streustation (42) mittels 
Windstreuung arbeitet 

30. Vorrichtung nach Anspruch 28. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Streustation (3) mittels Wurf- 

streuung arbeitet 

31. Vorrichtung nach einem der Anspruche 28 bis 
30, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei der 
Presse um eine kontinuierlich arbeitende Doppel- 
bandpresse (1) handelt 

32. Vorrichtung nach einem der Anspruche 28 bis 
30, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei der 
Presse um eine diskontinuieriich arbeitende Ein- 
oder Mehretagenpresse handelt. 

33. Vorrichtung nach einem der Anspruche 28 bis 
32, dadurch gekennzeichnet, daB die Erzeugungs- 
vorrichtung (47) fur die Mikrokapseln (38) aus ei- 
nem Auffangbehalier (49) fur die Mikrokapseln (38) 
besteht, uber den ein Diisenkopf (48) angeordnet 
ist der Dusenkopf (48) einen Einsatz(50) mit einem 
durchgehenden Kanal (51) besitzt. wobei im unte- 
ren Teil des Dusenkopfes (48) zwischen der Wand 
des Dusenkopfes (48) und dem Einsatz (50) ein 
Ringraum (52) vorhanden ist, dieser Ringraum (52) 
und der Kanal (51) in einer gemeinsamen Offnung 
(53) am Dusenmundstuck (54) miinden und eine Zu- 
leitung (55) fiir flussiges Wandmaterial fur die Kap- 
selwande (58) durch den Dusenkopf (48) in den 
Ringraum (52) und eine Zuleitung (56) fiir den Har- 
ter in den Kanal (51) vorhanden sind, so daB sich an 
der Offnung (53) des Dusenmundsttickes (54) die 
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Mikrokapsein (38) als tropfenfdrmige Gebilde (57) 
bilden. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Auffangbehalter (49) ein 
Hartemedium fiir die Kapselwande (58) der Mikro- 5 
kapsein (38)enthait. 

35. Vorrichtung nach Anspruch 33 oder 34, dadurch 
gekennzeichnet, daB am Auffangbehaher (49) ein 
Geblase (60) angebracht ist. das einen Luftstrom 
erzeugt, der die Mikrokapsein (38) aus dem Auf- 10 
fangbehalter (49) uber eine Zuleitung (41»44) zu der 
Mischstation (39) bzw. Streustation (42) pneuma- 
tisch fdrdert. 

IS 
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